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Dipl. -Ing. Karl Deininger 
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am 22. Juli 2004 eine Patentanmeldung betreffend 

"Verfahren zum Wechseln von Schlauchrollen, insbesondere fur 3sg 

Seitenfaltenschlauche", 

uberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnungen |g 
mit der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten {Jj 

Beschreibung samt Zeichnungen ubereinstimmt. O 
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Rur diese Anmeldung wurde die innere Prioritat der Anmeldung in ^ 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbinden 
eines Anf angsabschnittes eines auf einem Rollentrager 
bandf6rmig auf gewickelten Folienschlauches mit einem 
Endabschnitt eines zweiten Folienschlauches , insbesondere fiir 
Verpackungsanlagen, gemaft dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie 
eine Verpackungsanlage gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 10. 

Folienschlauche sind in der Regel auf Rollentrager 
auf gewickelt, die drehbar gelagert sind und von denen der 
Folienschlauch abgewickelt und weiteren Verarbeitungsschritten 
zugefuhrt wird. Ein auf einem Rollentrager auf gewickelter 
Folienschlauch wird im folgenden auch als Schlauchrolle 
bezeichnet. Folienschlauche werd^h in Verpackungsanlagen in 
vielf&ltiger Weise verwendet^ etwa in Absackanlagen zum 
Verpacken von Gutern in SScken, oder in Pallettieranlagen zum 
Umspannen von auf Paletten gelagerten Giitern. 

In Absackanlagen etwa wird von einer solchen Schlauchrolle der 
Folienschlauch abgewickelt und in folgenden Anlagenabschnitten 
mit Material befullt. Dazu muss der zun&chst bandfdrmig 
vorliegende Folienschlauch ge6ffnet werden, urn seine Befullung 
zu ermoglichen. Das erfolgt etwa mithilfe eines Dorns, der in 
axialer Richtung innerhalb des Folienschlauches positioniert 
ist, codass cler- Foiienscnlaiich beim Passieren. des Dorns 
geoffnet wird. Eine solche Konf iguration wird auch als 
„fliegender Dorn" bezeichnet, da der Dorn im Inneren des 


Pallettieranlagen zur Verfiigung. In Absackanlagen wird der 
betreffende Folienschlauchabschnitt beidseitig des 

eingefiillten Materials z.B. mithilfe spezieller 

Schweifiverf ahren verschlossen, und das abgepackte Gut kann 
abtransportiert werden. 

Dabei stellt sich insbesondere das Problem des 

Rollentragerwechsels bei vollstandigern Verbrauch eines auf dem 
Rollentrager auf gewickelten Folienschlauches . In herkommlicher 
Weise wird hierzu die Verpackungsanlage gestoppt, der 
Rollentrager der verbrauchten Schlauchrolle entfernt und 
stattdessen eine neue Schlauchrolle bereitgestellt . Der 
Anfangsabschnitt der neuen Schlauchrolle wird in weiterer 
Folge hSndisch in einer der Schlauchrolle unmittelbar 
nachfolgenden Positionier- und Spannstation eingesetzt und den 
weiteren Anlagenabschnitten zugef uhrt . Insbesondere wird der 
Dorn bzw. Keil in den Anfangsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
manuell eingeftihrt. Erst wenn der Dorn bzw. Keil eingesetzt 
wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet werden. 

Der Wechsel eines Rollentragers bedingt somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage . Dabei ist zu bemerken, 
dass Schlauchrollen in der Regel etwa 1200 Sacke aufweisen, 
die Verarbeitungsgeschwindigkeit von Absackanlagen aber bei 
etwa 1800 Sacken pro Stunde liegt. Somit ist in etwa 4 0 
Minuten eine Schlauchrolle auf gebraucht . Der Wechsel der 
Schlauchrolle nimmt aber etwa 10-20 Minuten in Anspruch. Die 
Absackanlage steht daher wahrend ihres Betriebs bis zu einem 
Drittel ihrer Betriebsdauer still. Dabei bewirken zunehmende 
Verarbeituhgsgeschwindigkeiten ftir * Folienschlauche eine 
zunehmende Verschlechterung des Verhaitnisses zwischen 
Arbeitszeit und Stillstandszeit der Anlage. 

Es ist daher das Ziel der Erfindung, langere Stillstandszeiten 
der Gesamtanlage bei einem Wechsel der Schlauchrolle zu 


vermeiden. Insbesondere ist es das Ziel, dass nach dem 
Verbinden des alten mit dem neuen Folienschlauch wiederum ein 
Schlauch entsteht, dessen Of fnungsquerschnitt an der 
Verbindungsstelle nicht oder nur unwesentlich vermindert wird. 
Die Erfindung soil sich dabei insbesondere auf 
Seitenfaltenschlauche beziehen, bei denen der bandformige 
Anfangsabschnitt sowie wahlweise der bandformige Endabschnitt 
in seinen Randbereichen jeweils eine in Langsrichtung des 
Folienschlauches verlaufende, nach innen gerichtete 
Seitenfalte aufweist Dieses Ziel wird durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 bzw. 10 erreicht. 

Anspruch 1 bezieht sich hierbei auf ein Verfahren zum 
Verbinden eines Anfangsabschnittes eines auf einem 
Rollentrager bandfSrmig auf gewickelten Folienschlauches mit 
einem Endabschnitt eines zweiten, sich tiber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer Verpackungsanlage, 
zumindest teilweise bandfOrmig erstreckenden Folienschlauches, 
wobei der bandfSrmige Anfangs- und Endabschnitt jeweils zwei 
ubereinanderliegende, aufiere Seitenf lachen aufweisen, die in 
deren Randbereichen jeweils in zwei dazwischen liegende, nach 
innen gefaltete, innere Seitenf lachen ttbergehen, die somit 
eine innen liegenden Faltenachse bilden. Erf indungsgemafi ist 
nun vorgesehen, dass in den beiden au/Jeren Randbereichen des 

Anf anas- oder FlnH ^hop hni -h-h^r, ~> v. c? - -• »- ^ . 

sxu^^u ouuiiLLstiLzang jeweils ein 

Lappen gebildet wird, der mit dem gegenUberliegenden Abschnitt 
zugfest verbunden wird, wobei der Anfangsabschnitt den 
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aber eine zugfeste Verbindung darstellen, damit die beiden 
verbundenen Folienschlauche problemlos durch die weiteren 
Anlagenabschnitte geftihrt werden konnen und insbesondere der 
Dorn vom alten Folienschlauch in den neuen Folienschlauch 
problemlos tibergefuhrt werden kann. Insbesondere stellt das 
erfindungsgemafie Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden der 
beiden Folienschlauche wieder ein Schlauch entsteht, dessen 
Offnungsquerschnitt an der Verbindungsstelle nicht oder nur 
unwesentlich vermindert wird. 

Es wurde bereits vorgeschlagen, durch Schnittsetzung beim 
Anfangsabschnitt sowie beim Endabschnitt jeweils einen 
aufklappbaren Lappen zu bilden, der jeweils im Bereich der 
Langsachse, also in den zentrischen Bereichen des jeweiligen 
Folienschlauches, angeordnet ist. Die Lappen werden 
tibereinandergelegt und zugfest miteinander verbunden. Urn 
solche Lappen zu erzeugen, miissen aber die Randbereiche schrag 
zur Langsachse des Folienschlauches abgeschnitten werden, 
sodass sich Anfangs- und Endabschnitt endseitig verjiingen, 
etwa in einer trapezf ormigen Weise. Eine solche Art der 
Verbindung ist fur jede Art von Folienschlauchen anwendbar, 
insbesondere bei Seitenf altenschlauchen kann es aber zu 
Nachteilen kommen, da bei Seitenf altenschlauchen oft 
sogenannte Seitenkeile verwendet werden. Diese Seitenkeile 
greifen in die Seitenfalten ein und dienen etwa zum Aufweiten 
des Folienschlauches. Bei der soeben beschriebenen 
Verbindungsart kann es somit aufgrund der Liickenbildung in den 
Randbereichen der Folienschlauche an den Verbindungaatellen zu 
einem Ausfadeln der Seitenkeile kommen. Da die Herstellung 
einer- zugfesten- Verbindung " zumeist durch" ^efscHWelBen- erf olgt, " 
muss auBerdem der hierzu notwendige SchweiBamboss seitlich in 
die zentrischen Bereiche der zu verbindenden Folienschlauche 
eingeschoben werden, urn die zentrisch angeordneten Lappen 
auflegen und verschweifien zu konnen. 


Bei der Verwendung von Seitenf altensacken bietet somit das 
erf indungsgemafie Verfahren Vorteile, da die Lappen in den 
beiden aufieren Randbereichen des Anfangs- oder Endabschnittes 
gebildet werden und dort auch zugfest miteinander verbunden 
werden. Ein in die Seitenfalte eingesetzter Seitenkeil wird 
somit auch an der Verbindungsstelle zweier Folienschlauche 
nicht ausfadeln. Dazu ist es lediglich notwendig, entweder am 
Anfangsabschnitt oder am Endabschnitt durch Schnittsetzung 
einen Lappen zu bilden, nicht jedoch unbedingt an beiden 
Abschnitten. Da aber bei dieser Verbindungsart keine zugfeste 
Verbindung in den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 
erfolgt, ist es notwendig, dass der Anfangsabschnitt den 
Endabschnitt ubergreift, sodass sowohl ein fliegender Dorn als 
auch der Seitenkeil sicher vom Endabschnitt zum 
Anfangsabschnitt ubergefuhrt werden. 

Fur die Erstellung einer solchen zugfesten Verbindung ist 
gemafi Anspruch 1 vorgesehen, durch Schnittsetzung in den 
beiden aufieren Randbereichen des Anfangs- oder Endabschnittes 
jeweils einen Lappen zu bilden. Eine solche Schnittsetzung 
kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. So kann etwa gemafi 
Anspruch 2 die Schnittsetzung in den beiden aufieren 
Randbereichen des Anf angsabschnittes entlang der innen 
liegenden Faltenachse erfolgen, und die so gebildeten Lappen 
am Anf rsng.^^H.sch^jLtt j eweiJLs.- .von aufien ca\if die ^iuilcrsn 
Seitenf lachen des Endabschnittes zu legen und mit diesen 
zugfest zu verbinden. 


Schnittsetzung beim Endabschnitt gemafi Anspruch 4 so erfolgen, 
dass in den Randbereichen des . Endabschnittes jeweils in 
Langsrichtung des Folienschlauches verlaufende Schlitze 
gebildet werden, in die die jeweiligen inneren Seitenf lachen 
des Anf angsabschnittes entlang ihrer Faltenachse eingefiihrt 
werden. Es ware immerhin auch denkbar, nicht nur Schlitze zu 
bilden und auf diese Weise Lappen in den Randbereichen des 
Endabschnittes zu erzeugen, sondern ein Stuck des gesamten 
zentrischen" Bereiches des Endabschnittes herauszuschneiden. 

In vorteilhaf ter Weise kann gemafi Anspruch 5 vorgesehen sein, 
dass die Breite der Lappen der Breite der jeweiligen inneren 
Seitenf lachen des Anf angsabschnittes im wesentlichen 
entspricht. 

Gemafi Anspruch 6 ist vorgesehen, dass die zugfeste Verbindung 
der Anfangs- und Endabschnitte der Folienschl^uche durch 
Verschweilien gebildet wird. Insbesondere haben sich hierzu 
gem&fi Anspruch 7 Schweifiverf ahren auf der Basis von 
Ultraschall als vorteilhaf t erwiesen. 

Vor dem Obereinanderlegen von Anfangs- und Endabschnitt ist es 
gemafi Anspruch 8 vorteilhaf t, wenn der Anf angsabschnitt 
mittels Unterdruck aufgeweitet wird, 

Wie bereits erwahnt wurde, werden bevorzugt Schweiliverf ahren 
zum Herstellen einer zugfesten Verbindung verwendet . Eine 
vorteilhaf ter Arbeitsvorgang wird in Anspruch 9 festgelegt, 
dem zu Folge zum Verschweilien der Anfangs- und Endabschnitte 
der -- Folienschlauche - seitlich - jeweils -.- ein • - Schweiliamboss 
zwischen die inneren Seitenf lachen eingeschoben wird, auf dem 
jeweils ein Lappen sowie jeweils ein Randbereich des Anfangs- 
oder Endabschnittes aufgelegt und miteinander verschweilit 
werden. 


Anspruch 10 bezieht sich auf eine Verpackungsanlage mit einem 
Rollentrager, auf dem ein Folienschlauch aufgewickelt ist, 
einer Positionier- und Spannstation, die den Folienschlauch 
vom Rollentrager abwickelt und nachf olgenden 

Anlagenabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit zum 
Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie einer 
Fordereinrichtung zum Abtransport verpackter Giiter. 
Erfindungsgemafi ist hierbei vorgesehen, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation sowie der Verpackungseinheit 
zumindest eine Schneidvorrichtung fur das Zuschneiden des 
Folienschlauches und eine VerschweiBstation zur Bearbeitung 
des Folienschlauches angeordnet ist. Die Schneidvorrichtung 
dient fur die Schnittsetzung gemafi Anspruch 1, wobei 
hinsichtlich Anspruch 2 gemafi Anspruch 11 vorgesehen ist, dass 
es sich bei der Schneidvorrichtung urn je ein beiderseitig des 
Folienschlauches angeordnetes Schneidelement handelt, das von 
einer ersten Position, in der es vom Folienschlauch 
beabstandet ist, in eine zweite Position, in der es den 
Folienschlauch seitlich in Langsrichtung des Folienschlauches 
aufschlitzt, horizontal bewegbar ist. 

Die VerschweiBstation dient fur die Herstellung einer 
zugfesten Verbindung. Gemafi Anspruch 12 handelt es sich 
hierbei urn eine Ultraschall-Schweifianlage . Gemafi Anspruch 13 
sind des weiteren Saugschwenker zwisoh<=»n der -Positionier-. und . 
Spannstation sowie der Verpackungseinheit angeordnet, die zum 
Aufweiten des Anf angsabschnittes gemafi Anspruch 8 dienen. 


Fig. lb eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Vakuumsaugern gemafi dem Stand der Technik, 

Fig. 1c eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Seitenkeil gemali dem Stand der Technik, 

Fig. Id eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
gemafi der Erfindung, 

Fig. 2a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein erster Schritt 
des erf indungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt ist, bei 
dem das Endstiick einer verbrauchten Schlauchrolle vom 
Folienschlauch derselben Rolle, der sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen erstreckt, abgeschnitten wird, 

Fig. 2b die schematische Darstellung gemafi Fig. 2a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, 

Fig. 3a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erf indungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem der Anf angsabschnitt gemafi einer Ausf tthrungsf orm 
des Verfahrens seitlich auf geschlit zt wird, 

Fig. 3b die schematische Darstellung gemafi Fig. 3a von. oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle- zeigt, - und" die"' untere" * DarsteXrurig die' neue' 
Schlauchrolle, 

Fig. 4a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 


Schritt des erfindungsgemaBen Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem der Anf angsabschnitt aufgeweitet wird, 

Fig. 4b die schematische Darstellung gemaJJ Fig. 4a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, die nun an die friihere Position der 
verbrauchten Schlauchrolle gebracht wurde und dem Endabschnitt 
nun gegentiberliegt, 

Fig. 5a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erfindungsgemaBen Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem Anfangs- und Endabschnitt auf einandergelegt 
werden, 

Fig. 5b die schematische Darstellung gemafl Fig. 5a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, 


es 


Fig. 6a eine schematische Darstellung eines Teilabschnitt 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erfindungsgemaBen Verbindungsverf ahrens gezeigt 

ist:. bei dem anfa«^n_ m — i_i , . . . 

una i^ii^d^a^iinrrt: mitemanaer verschweiiJt 

werden, 
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gemafi eines Schrittes einer Ausf uhrungsf orm des 
erfindungsgemafien Verfahrens seitlich auf geschlitzt wird, 

Fig. 7b die schematische Darstellung gemafi' Fig. 7a von oben 
gesehen, 

Fig, 8a eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt, wobei der Anf angsabschnitt 
gemafi eines weiteren Schrittes einer Ausf uhrungsf orm des 
erfindungsgemafien Verfahrens aufgeweitet und uber den 
Endabschnitt gelegt wird, 

Fig. 8b die schematische Darstellung gemafi Fig. 8a von oben 
gesehen, . 

Fig. 9a eine schematische Darstellung des Anf angsabschnittes 
entlang der Langsachse des neuen Folienschlauches gesehen, 
wobei der Anf angsabschnitt gemafi eines Schrittes einer 
Ausf uhrungs form des erfindungsgemafien Verfahrens seitlich 
aufgeschlitzt wird, 

Fig. 10 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 
eines Schrittes einer weiteren Ausf tihrungs form des 
erfindungsgemafien Verfahrens mit Schlitzen in Richtung der 
Langsachse versehen wurde, 

Fig. 11 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 
eines weiteren- Schritires-- - der-- Ausf uhrungs form- des- 
erfindungsgemafien Verfahrens gemafi Fig. 10 in den 
Anf angsabschnitt eingeschoben wurde, 

Fig. 12 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 


eines weiteren Schrittes der 
erf indungsgemalien Verfahrens gemaii 
Anfangsabschnitt verschweilit wurde, 


Ausf Qhrungsf orm des 
Fig. 10 mit dem 


Fig. 13 eine perspektivische Ansicht gemaii Fig. 12, 

Fig. 14 die perspektivische Ansicht gemaii Fig. 13 von unten 
gesehen, 

Fig. 15 eine Detailansicht des markierten Bereiches gemaii Fig. 
13, und 

Fig. 16 eine perspektivische Darstellung des Endabschnittes, 
der gemaii eines Schrittes einer Ausf tihrungs form des 
erf indungsgemafien Verfahrens gemaii Fig. 10 mit Schlitzen in 
Richtung der Langsachse versehen wurde. 

Fig. la-c zeigt eine schematische Darstellung einer 
herkommlichen Absackanlage mit einer Schlauchrolle . 16 1 , einer 
Spann- und Puf f ereinheit 23, einer Befullungs- bzw. 
Verpackungseinheit 22 sowie einem F6rderer 21. In der 
Befullungs- bzw. Verpackungseinheit 22 ist es vor dem Befullen 
erforderlich, den Folienschlauch 5 zu 6ffnen, was mithilfe 
eines in den Folienschlauch 5 eingesetzten Dorns 25 
-bewerkstelligt wird. Der Folienschlauch 5 kann nun etwa tiber 
einen Fulltrichter 26 befiiilt werden. Beiderseitig des 
befullten Abschnittes wird der Folienschlauch 5 abgeschnitten 
nnH Fnden v^rschweiflt . Has abgiepackte Gut kaxm in weiterer 
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werden, was sich insbesondere bei Schlitzfaltensacken 
empfiehlt. In Fig. lc wird schematisch die Verwendung eines 
Seitenkeils 32 gezeigt. Bei all diesen Ausfuhrungsvarianten 
stellt sich das Problem des Rollentragerwechsels bei 
vollstandigem Verbrauch eines auf dem Rollentrager 1 
aufgewickelten Folienschlauch.es 5. In herk6mmlicher Weise wird 
hierzu die Verpackungsanlage gestoppt, der Rollentrager 1 der 
verbrauchten Schlauchrolle 16' entfernt und stattdessen eine 
neue Schlauchrolle 16 bereitgestellt . Der Anf angsabschnitt der 
neuen Schlauchrolle 16 wird in weiterer Folge handisch in 
einer der Schlauchrolle 16 unmittelbar nachf olgenden Spann- 
und Puffereinheit 23 eingesetzt und den weiteren 
Anlagenab sennit ten zugefuhrt. Insbesondere wird der Dorn 25 
bzw. Keil 32 in den Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
16 manuell eingeftlhrt. Erst wenn der Dorn 25 bzw. Keil 32 
eingesetzt wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet 
werden, was langere Stillstandszeiten der Gesamtanlage 
bedingt. 

Diese Stillstandszeiten konnen erf indungsgemaB durch Anordnung 
einer Schneidvorrichtung 12, 28 sowie einer Verschweilistation 
13 vermieden werden, wie anhand der f olgenden Fig. 2 bis 16 
erlautert wird. 

Fig. Id zeigt zunachst schematisch eine Obersicht iiber die 
Gesamtanlage mit dem neuen Folienschlauch 2, der auf der neuen 
Schlauchrolle 16 bandfSrmig aufgewickelt ist, 

Schneidvorrichtungen 12., 28, Verschweilistation 13 (in Fig. Id 
nicht eingezeichnet) , Puffereinheit 23 und der 

" " WrTa'ckungseinTiert' " -22 7 Bei der Befiillungs- bzw.- 

Verpackungseinheit 22 kann es sich etwa urn • eine 
Befullungseinheit einer Absackanlage handeln, oder urn eine 
Verpackungseinheit zum Umhullen von Palletten mithilfe eines 
Folienschlauches 2, 5. Im Unterschied zu herkommlichen Anlagen 
gemaB Fig. la-c sind erf indungsgemafi zwischen der Spann- und 


Positioniereinheit 6 
Schneidvorrichtungen 12, 
vorgesehen. 


sowie der Puf f ereinheit 23 
28 und eine VerschweiBstation 13 


Die neue Schlauchrolle 16 wird vom einem Rollenmagazin 
herangefiihrt, fur das unterschiedliche Ausftihrungsvarianten 
denkbar sind. So kann ein Linearrollenmagazin vorgesehen sein, 
bei dem die Schlauchrollen 16 koaxial ausgerichtet sind und 
nacheinander einem Wechsler zugefuhrt werden. Der Wechsler 
entnimmt eine Schlauchrolle 16 dem Linearrollenmagazin und 
positioniert sie gegeniiber den tibrigen Anlagenabschnitten 22, 
23 so, dass der Anf angsabschnitt 3 der neuen Schlauchrolle 16 
den tibrigen Anlagenabschnitten 22, 23 zugefuhrt werden kann. 
Gemafi einer alternativen Ausftihrungsf orm eines Rollenmagazins 
kann auch ein Karussellrollenmagazin vorgesehen sein, bei der 
die Schlauchrollen 16 kreisformig angeordnet sind. Des 
weiteren ist auch ein Paternoster-Auf zug denkbar, sodass die 
Schlauchrollen 16 auch in einer senkrechten Richturig bewegbar 


sind. 


Der Anfangsabschnitt 3 des neuen Folienschlauches 2 einer 
neuen Schlauchrolle 16 wird in einer Zuf uhreinrichtung des 
Wechslers so positioniert und fixiert, dass der 
Anfangsabschnitt 3 in definierter Lage herabhangt, wobei er 
qegen elektromaarifit-i sr-hp q-h^^^^ ^^ri u,^,,. . , _ 

Anfangsabschnitt 3 wird in weiterer Folge von den Spann- und 
Zufuhrrollen 6 erfasst (Fig. 2) . 
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liegenden Faltenachse S erfolgt, und die so gebildeten Lappen 
27 jeweils von aulien auf die auBeren Seitenf lachen 15, 16 des 
Endabschnittes 4 gelegt und mit diesen zugfest verbunden 
werden, wird im folgenden anhand der Fig. 2 bis 9 erlautert. 

Fig. 2a zeigt hierbei eine schematische Darstellung eines 
Teilabschnittes einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein 
erster Schritt dieser ersten Ausf iihrungsf orm des 
erfindungsgemailen Verbindungsverf ahrens gezeigt ist, bei dem 
das Endstiick einer verbrauchten Schlauchrolle 16' vom 
Folienschlauch 5 derselben Rolle, der sich iiber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen erstreckt, mithilfe eines 

Schneidelements 12 abgeschnitten wird. Dadurch wird der 
Endabschnitt 4 des Folienschlauch.es 5 gebildet . Der 
Folienschlauch 5 wird dabei iiber eine Positionier- und 
Spannstation 6, die den Folienschlauch 5 vom Rollentrager 1 
abwickelt, nachf olgenden Anlagenabschnitten zugefiihrt. Beim 
Folienschlauch 5 handelt es sich dabei urn einen 
Seitenf altenschlauch 5 mit der innen liegenden Faltenachse T. 
Fig. 2b zeigt die schematische Darstellung gemali Fig. 2a von 
oben gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle 16' zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle 16 mit dem neuen Folienschlauch 2. 

In einem weiteren Verf ahrensschritt wird, wie in der Fig. 3 
dargestellt ist, der Anf angsabschnitt 3 eines neuen 
Folienschlauches 2. iiber die Positionier- und Spannstation 6 
gefuhrt und zunachst mithilfe der Schneidelemente 28 seitlich 
entlang der Faltenachse S auf geschlitzt . Die Fig. 3b zeigt 
-wiederum--die-Bch-ematrisch-e- Darstellung 'gema~I$ " Fig.' " 3a von oben 
gesehen, wobei die beiden Darstellungen von Fig. 3b keine 
raumliche Anordnung von alter und neuer Schlauchrolle 
darstellen, sondern vielmehr eine zeitliche Abfolge 
illustrieren. So kann die alte Schlauchrolle 16' bereits 
entfernt worden sein und sich die neue Schlauchrolle 16 


bereits an der friiheren Position der alten Schlauchrolle 16 1 
befinden, wo der neue Folienschlauch 2 mithilfe der 
Schneidelemente 28 auf geschlitzt wird. 

Dieser Verf ahrensschritt ist insbesondere auch in der Fig, 7 
zu sehen. Die Fig. 7a zeigt eine seitliche Ansicht einer 
schematischen Darstellung von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4, 
wobei der Anf angsabschnitt 3 mithilfe der Schneidelemente 28 
entlang der Faltenachse S auf geschlitzt wird. Fig. 7b zeigt 
die schematische Darstellung gemali Fig. 7a von oben gesehen. 

Fig. 4a zeigt eine schematische Darstellung eines 
Teilabschnittes einer Verpackungsanlage im Aufriss flir jenen 
Schritt des erf indungsgemalien Verbindungsverf ahrens , bei dem 
die durch die vorangegangene Schnittsetzung gebildeten Lappen 
27 des Anf angsabschnittes 3, etwa mithilfe von Saugschwenkern 
30, aufgeweitet werden. Fig. 4b zeigt die schematische 
Darstellung gemali Fig. 4a von oben gesehen, wobei die obere 
Darstellung die verbrauchte Schlauchrolle 16 1 zeigt, und die 
untere Darstellung die neue Schlauchrolle 16, die nun an der 
friiheren Position der verbrauchten Schlauchrolle 16' 
eingezeichnet ist und dem Endabschnitt 4 nun gegemiberliegt . 

In einem weiteren Verf ahrensschritt werden gemali Fig. 5 der 
Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 auf einandergelegt, wobei der. 
Anf angsabschnitt 3 den Endabschnitt 4 ubergreift. Fig. 5b 
zeigt wiederum die schematische Darstellung gemSJi Fig. 5a von 

oben g^eher-, wcbci obere Darstellung die verbrauchte 


hierbei um ein Schweifigerat auf der Basis von Ultraschall, 
wobei die Schweifiwerkzeuge 13 auch als Sonotroden bezeichnet 
werden. Diese Sonotroden 13 werden mit Druck auf die Lappen 27 
bzw. die Randbereiche des Endabschnittes 4 aufgesetzt, die 
mithilfe von Ultraschall in Schwingung versetzt werden. Die 
Eingangsleistung des Ultraschallschweifigerates wird dabei 
insbesondere in Abhangigkeit von der Foliendicke und der 
Folienbeschaf f enheit gewahlt, um Probleme mit AbkUhlung und 
Verklebungen zu vermeiden. In den Beruhrungsbereichen stellt 
sich daraufhin eine Relativbewegung der Lappen 27 bzw. der 
Randbereiche des Endabschnittes 4 ein, die zu Warmeentwicklung 
und in weiterer Folge zum Plastif izieren, d.h. zum 
Aufschmelzen des Kunststof fmaterials, fiihrt. Der Kunststoff 
wird somit mittels mechanischer Schwingungen verbunden. 

Es sind prinzipiell auch andere Methoden der Herstellung einer 
zugfesten Verbindung denkbar, etwa uber Klammern oder durch 
Kleben. So ware es etwa prinzipiell denkbar, die inneren 
Oberflachen der Lappen 27 des neuen Folienschlauches 2 mit 
Klebstoff zu versehen und auf den Endabschnitt 4 des alten 
Folienschlauches 5 zu pressen. Allerdings miisste hierzu der 
Klebstoff hinreichend schnell abbinden, was bei gegenwartig 
erhaitlichen Klebstoff en nicht der Fall ist. 

Die Fig. 6b zeigt wiederum die schematische Darstellung gemaii 
Fig. 6a von oben gesehen. Der hier gezeigte Verf ahrensschritt 
ist insbesondere auch in der Fig. 8 zu sehen. Fig. 8a zeigt 
hierbei eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4, wobei der Anf angsabschnitt 
3 " uber " den Endabschnitt - ' 4* * * gelegt wird; "und- - -in- * den 
Randbereichen mit dem Endabschnitt 4 verschweiflt wird. Die 
Schweifistellen 29 sind dabei in der Fig. 8b angedeutet, die 
eine schematische Darstellung gemafi Fig. 8a von oben gesehen 
ist. In den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 2 und 5 
muss keine Verschweifiung erfolgen, falls der Anf angsabschnitt 
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eingeschoben und mit dem Anf angsabschnitt 3 zugfest verbunden 
wird, wird im folgenden anhand der Fig. 10 bis 16 erlautert. 
Die apparative Umsetzung erfolgt sinngemafi wie in den Fig. 2 
bis 6 fur die erstbeschriebene Ausftihrungsf orm, in den Fig. 10 
bis 16 werden lediglich die geometrischen Verhaltnisse der 
Verbindungsart gemafi der zweiten Ausfiihrungsf orm beschrieben. 

Die Fig. 10 zeigt hierbei eine schematische Darstellung von 
Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 von oben gesehen, wobei der 
Endabschnitt 4 in einem ersten Schritt des erf indungsgemafien 
Verfahrens mit Schlitzen 8 in Richtung der Langsachse L 
versehen wurde, etwa mithilfe eines Schneidelements 12 (siehe 
sinngemafi etwa Fig. 2a). Die Schnittsetzung erfolgt hierbei in 
den Randbereichen des Endabschnittes 4 und wird auch als 
"ausklinken" bezeichnet, wobei jeweils ein in Langsrichtung L 
des Folienschlauches 5 abstehender Lappen 7 gebildet wird. Die 
Positionierung der Schlitze 8 ist dabei variabel und wird etwa 
auf unterschiedliche Breiten des Folienschlauches 4 angepasst 
werden. Wie in der Fig. 11 dargestellt ist, die wiederum eine 
schematische Darstellung von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 
von oben gesehen zeigt, wird in weiterer Folge der 
Endabschnitt 4 in den Anf angsabschnitt 3 eingeschoben, und 
zwar so, dass die Lappen 7 jeweils zwischen die inneren 
Seitenflachen 17, 18 des Anf angsabschnittes 3 eingeschoben 
werden. Das gelingt dadurch, indem die jeweilige Faltenachse S 
des Anfangsabschnittes 3 in den entsprechenden Schlitz 8 
eingefadelt wird, wie noch naher ausgefuhrt werden wird. In 
einem abschlieJienden Schritt wird der Anf angsabschnitt 3 .mit 
dem Endabschnitt 4 in deren Randbereichen verschweifit, wobei 
- die- Fig-: -12- die entsprechenden SchweiJSsteTl'eh "29 arideutet. In 
den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 2 und 5 muss 
wiederum keine Verschweiliung erfolgen, da der Anf angsabschnitt 
3 den Endabschnitt 4 auch bei dieser Verbindungsvariante 
iibergreift. Dadurch wird ein eingesetzter Dorn 25 vom alten 
Folienschlauch 5 in den neuen Folienschlauch 2 problemlos 


ubergefuhrt, auch wenn keine Schweifinaht in den zentrischen 
Bereichen gesetzt wurde . Es ist unznittelbar ersichtlich, dass 
dasselbe auch fur einen zwischen den inneren Seitenflachen 17, 
18, 19, 20 der Seitenfalten geftihrten Seitenkeil 32 gilt. 

Die VerschweiAung in den Randbereichen hat, wie bereits 
ausgefuhrt wurde, den Vorteil, dass der ftir die VerschweiUung 
vorgesehene Schweifiamboss 14 nicht in die zentrischen Bereiche 
der Folienschlauche 2, 5 eingefuhrt warden muss, sondern sich 
ledxglich in den Randbereichen der Folienschlauche 2, 5 
erstrecken rauss. Er kann etwa zwischen den inneren 
Seitenflachen 17, 18, 19 , 20 der Seitenfalten gefuhrt sein, wo 
er wahrend der anderen Verf ahrensschritte auch verbleiben 
kann. Die Fig. 13 bis 15 zeigen . 2ur Verdeutli 
perspektivische Ansichten des Anf angsabschnittes 3 des neuen 
Folxenschlauches 2 und des eingeschobenen Endabschnittes 4 des 
alten Folienschlauches 5. Hierbei sind insbesondere die 
relative Anordnung der inneren Seitenflachen 17, 18 des 
Anfangsabschnittes 3 und der inneren Seitenflachen 19, 20 des 
Endabschnittes 4 zu sehen, sowie der zwischen diesen 
Sextenflachen 17, 18, 19, 20 eingeschobene Schweiiiamboss 14 
uber bzw. unter der aufieren Seitenflachen 10, 11, 15, 16 sind 
dxe Schwei fi k5pfe der SchweiAanlage 13 angeordnet (in den Fig. 
13 bis 15 nicht eingezeichnet) . Der SchweiiJamboss 14 greift in 

die Se.i 1-enf a i ton t^~t , -, .. 

...x Ciloul laucne z, b ein und kann wahrend" 

der anderen Verf ahrensschritte in dieser Positionierung auch 
verbleiben. Da aber nun das Einschieben eines SchweiSambosses 

. L'oiienscniauche ;;, 5 vor dem 


in die 


Seitenf ISchen 15, 16 des Endabschnittes 4 ubergreifen. Es ist 
wiederum der Schweiftamboss 14 zu erkennen, der die Setzungder 
Schweifistellen 29 unterstutzt. 

Fig. 16 zeigt zur weiteren Verdeutlichung eine perspektivische 
Darstellung des Endabschnittes 4, der mit Schlitzen 8 in 
Richtung der Langsachse L des Folienschlauches 5 versehen 
wurde. Dadurch warden, wie bereits ausgeftihrt wurde, Lappen 7 
in den Randbereichen des Endabschnittes 4 gebildet. 

Gem^li des erfindungsgemaiJen Verfahrens kSnnen somit die beiden 
verbundenen FolienschlSuche 2 und 5 problemlos durch die 
weiteren Anlagenabschnitte gefuhrt werden. Insbesondere stellt 
das erf indungsgemafie Verfahren- sicher, dass nach dem Verbinden 
der beiden Folienschlauche 2 und 5 wieder ein Schlauch 
entsteht. Das erf indungsgemalie Verfahren kann dabei . bei 
Anlagen mit fliegendem Dorn 25 als auch bei Anlagen. mit Keil 
28 Oder Vakuuius auger n 27 eingesetzt werden. 

Mithilfe des erf indungsgemSfien Verfahrens konnen somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage bei einem Wechsel der 
Schlauchrolle vermieden werden. 
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Patentansprttche : 

1. Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) 
eines auf einem Rollentrager (1) bandformig 
auf gewickelten Folienschlauches (2) mit einem 
Endabschnitt (4) eines zweiten, sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer 
Verpackungsanlage, zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5) , wobei der bandformige 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jeweils zwei 
iibereinanderliegende, auBere Seitenf lachen (10, 11, 15, 
16) aufweisen, die in deren Randbereichen jeweils in zwei 
dazwischen • liegende r nach innen gefaltete, innere 
Seitenf lachen (17, 18, 19, 20) ubergehen, die eine innen 
liegenden Faltenachse (S, T) bilden, dadurch 
gekennzeichnet, dass in den beiden auJieren Randbereichen 
des Anfangs-' oder Endabschnittes (3, 4) durch 
Schnittsetzung jeweils ein Lappen (7, 27) gebildet wird, 
der mit dem gegemiberliegenden Abschnitt (3, 4) zugfest 
verbunden wird, wobei der Anf angsabschnitt (3) den 
Endabschnitt (4) ubergreift. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung in den beiden aufieren Randbereichen 
des Anf angsabschnittes (3) entlang der innen liegenden 
Faltenachse (S) erfolgt, und die so gebildeten Lappen 
(27 ) i^v?<*ils veil auilcn auf uie auioeren Seitenf lichen (15.. 


c n o < . r. 


Endabschnittes (4) gebildet wird, der jeweils zwischen 
die inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes 
(3) eingeschoben und mit dem Anf angsabschnitt (3) zugfest 
verbunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung beim Endabschnitt (4) so erfolgt, dass 
in den Randbereichen des Endabschnittes (4) jeweils in 
Langsrichtung . (L) des Folienschlauches (5) verlaufende 
Schlitze (8) gebildet werden, in die die jeweiligen 
inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes (3) 
entlang ihrer Faltenachse (S) eingefiihrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite der Lappen (7) der Breite der jeweiligen 
inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes (3) 
im wesentlichen entspricht. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zugfeste Verbindung der Anfangs- 
und Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) durch 
Verschweifien gebildet wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verschweifien mittels Ultraschall erfolgt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, das.s vor dem Obereinanderlegen von 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) der Anf angsabschnitt (3) 
•mittels Unterdruck auf geweitet" Wird. 

. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Verschweifien der Anfangs- und 
Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) seitlich 
jeweils ein Schweifiamboss (14) zwischen die inneren 


Seitenflachen (17, 18 1Q on\ 

. . ' ' 19 ' 20) emgeschoben wird, auf dem 

Z7Z ein lappen (7 ' 271 sowie jeweils 

10 -::r:~ age r t Rol r trager au£ - - 

_ , (2/ 5) aufgewickelt ist/ e iner 

" Si r Sr " ^ («>. den Polienscblauch 

rT*^ ZUfChrt ' ve rp ac kungseinheit 9 ,22 

zum Verarbeiten einec? tp^i 

eS Follen schlauchabschnittes sowie 
einer Fordereinrichtung (21) 2um aht 

Guter a=a ,. Abtransport verpaokter 

U2, 28, fur das zuschnelden des Folienschlauoh » 
und eine Versch„ei 6s tation (13) zur Bearbeitun ; 'J 
Folienschlauches ,2, 5, angeordnet 1st. 

"•Verpackungsanlage „ach Anspruch 10 „ „ 

gekennzeiehnet, daas es slch bei der Schn d 

an T 36 belde " eiti ' <" Folienachlauchea ( J 

angeordnetes Schneidelement <28, handelt, das vm 

den VoT2"""T; " eiDe 2 " eite p -"ion, in der es 

den Folienschlauch (2, 5) sei m nh . 

Pollanschlaachea ,0 5, ;" tllCh " ^9-ichtung d es 
ls , 51 aues ="litzt, horizontal bewegbar 


13 • Verpackungsanlage nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Positionier- 
und Spannstation (6) sowie der Verpackungseinheit (22) 
Saugschwenker (30) angeordnet sind. 

Die Patent anwalte 

P. Kliment, B. Henhapel 


Zusammenf as sung ; 


Verfahren zum Verbinden eines Anfangsabschnittes (3) eines auf 
einem Rollentrager (1) bandformig auf gewickelten 

Folienschlauches (2) mit einem Endabschnitt (4) eines zweiten, 
sich tiber . nachfolgende Verarbeitungsstationen, insbesondere 
einer Verpackungsanlage, zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5), wobei der bandfSrmige 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jeweils zwei 

tibereinanderliegende, aufiere Seitenf lachen (10, 11, 15, i 6 ) 
aufweisen, die in deren Randbereichen jeweils in ' zwei 
dazwischen liegende, nach innen gefaltete, innere 
Seitenflachen (17, 18, 19, 20) ubergehen, die eine innen 
liegenden Faltenachse (S, T) bilden. Erf indungsgemafi ist 
vorgesehen, dass in den beiden auBeren Randbereichen des 
Anfangs- oder Endabschnittes (3, 4) durch Schnittsetzung 
jeweils ein Lappen (7, 27) gebildet wird, der mit dem 
gegenuberliegenden Abschnitt (3, 4) zugfest verbunden wird, 
wobei der Anf angsabschnitt (3) den Endabschnitt (4) 
ubergreif t . 


Fig. 15 



J//tO 


J3 

H 











This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record. 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
1^ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

l^/LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 


